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Voith Paper Patent GmbH V 2592 - Ku/Lu 

Verfahren zur Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes 

Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zur Konditionierung eines umlaufen- 
den Filzbandes einer der Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere 
Papier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine, insbesondere Papierma- 
schine. 



10 Eine entsprechende Behandlung oder Konditionierung von Filzbandern 
kann beispielsweise der Verbesserung der Profilqualitat von Filz und Pa- 
pier, der Verbesserung der Bahnlaufeigenschaften und eventuell auch ei- 
ner Erhohung der Stabilitat der Entwasserung und/ oder des Trockenge- 
halts usw. dienen. 

15 

Beim Pressen der Papierbahn zur Steigerung des Trockengehalts wird in 
der Regel wenigstens ein Prefifilz verwendet. Um eine moglichst gleichma- 
fiige Erhohung des Trockengehalts quer zur Maschinenrichtung, das heiSt 
ein gleichmafiiges Feuchtequerprofil, zu erreichen, werden verschiedene 
20 Filzkonditionierungsvorrichtungen eingesetzt. Diese bestehen in der Regel 
aus einer Vorrichtung zum Einbringen von Wasser in den Filz und einer 
nachfolgenden Einrichtung, die das eingebrachte Wasser aus dem Prefifilz 
absaugt. 

25 Trotz einer solchen Filzkonditionierung kommt es wahrend der Filzlebens- 
dauer zu einer ungleichma£igen Beladung des Filzes mit Schmutz und zu 
einer ungleichmafiigen Verdichtung des Filzes, die eine ungleichmafiige 
Entwasserung im Prefcnip zur Folge hat. Eine Korrektur des resultieren- 
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den ungleichmaSigen Feuchtequerprofils wird bisher durch eine zonen- 
weise Temperaturerhohung im PreSnip durch Aufbringen von Wasser- 
dampf auf die Papierbahn vorgenommen. Die Ursachen fur die Ungleich- 
maSigkeiten im Filzzustand werden dadurch jedoch nicht beseitigt. 

5 

Bei einer aus der US-A-4 378 639 bekannten Papiermaschine wird die Fa- 
serstoffbahn in der Trockenpartie kontinuierlich auf Trocknungsstreifen 
hin uberwacht und die Bahn in Abhangigkeit vom Uberwachungsergebnis 
entsprechend befeuchtet. Bei einem aus der DE-A-44 19 540 bekannten 
1 0 Konditionierungsverfahren werden zur Konditionierung von Filzbandern 
unterschiedliche Medien verwendet. Es sind auch bereits Papiermaschi- 
nen bekannt, bei denen ein jeweiliger Zustand eines Filzes uberwacht 
wird, um die Filzkonditionierung in Abhangigkeit vom festgestellten Filz- 
zustand durchfuhren zu konnen (vgl. zum Beispiel EP-A-0 383 486, EP-A- 
15 0 024 205). Bei einer aus der DE-A-198 60 567 bekannten Papiermaschi- 
ne erfolgt die Konditionierung eines jeweiligen Transportbandes in Abhan- 
gigkeit von der ermittelten Verschmutzung dieses Transportbandes. 

Ein Ziel der Erfindung ist es, das Verfahren der eingangs genannten Art so 
20 weiterzubilden, da6 Feuchtequerprofilabweichungen optimal korrigiert 
werden konnen, um insbesondere ein ebenes Feuchtequerprofil zu errei- 
chen. 

Zur Losung dieser AUfgabe wird erfmdungsgemafi ein Verfahren zur Kon- 
25 ditionierung eines umlaufenden Filzbandes einer der Herstellung einer Fa- 
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, dienenden Maschi- 
ne, insbesondere Papiermaschine, vorgeschlagen, bei dem eine iiber die 
Filzbandbreite zonenweise Konditionierung durchgefuhrt wird, indem we- 
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nigstens ein Faserstoffbahn-Eigenschaftsquerprofil wie insbesondere das 
Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn und/oder wenigstens ein Filzband- 
Eigenschaftsquerprofil wie insbesondere der Wassergehalt des Filzbandes 
uber die Bahn- bzw. Bandbreite und/oder die Permeabilitat des Filzban- 
5 ' des iiber die Bahn- bzw. Bandbreite gemessen und das Filzband in den 
verschiedenen Zonen jeweils in Abhangigkeit von dem fur die betreffenden 
Zonen erhaltenen Mefiergebnis unterschiedlich konditioniert wird. 

$ Die zonenweise Konditionierung kann beispielsweise zusatzlich zu einer 

10 iiber die gesamte Bandbreite wirksamen Konditionierung erfolgen. Dies ist 
jedoch keinesfalls zwingend. 

Damit ist es beispielsweise moglich, durch eine gezielte Behandlung oder 
Konditionierung des Filzes an Stellen, an denen Abweichungen der Filzei- 

15 genschaften von den gewunschten Werten auftreten und z.B. eine beson- 
ders hohe Verdichtung oder Verschmutzung, eine Abweichung vom ge- 
wunschten Wassergehalt und/oder dergleichen vorliegt, insbesondere 
Feuchtequerprofilabweichungen zu korrigieren und ein ebenes Feuchte- 
# querprofil zu erzielen. Dabei ist es beispielsweise moglich, mittels eines 

20 Spritzrohres, beispielsweise eines Hochdruckspritzrohres, an verdichteten 
Stellen im Filz gezielt Wasser einzubringen und/oder aus verdichteten 
Stellen im Filz gezielt Wasser abzusaugen oder durch Druckluft Wasser. 
auszublasen.. 

25 GemaS einer zweckmafiigen praktischen Ausgestaltung des erfindungs- 

gemaiSen Verfahrens wird aus den fur die verschiedenen Zonen erhaltenen 
MeSwerten ein Mittelwert gebildet und die Intensitat der Konditionierung 
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in einer jeweiligen Zone in Abhangigkeit von der Abweichung des fur die 
jeweilige Zone erhaltenen MeiSergebnisses von dem Mittelwert gewahlt. 

Zur zonenweisen Filzkonditionierung konnen beispielsweise die folgenden 
5 Einrichtungen einzeln oder auch in beliebiger Kombination miteinander 
verwendet werden: 

So kann die Filzkonditionierung zumindest teilweise beispielsweise mittels 
# wenigstens einer traversierenden Spritzrohrdiise erfolgen. Mittels einer 

10 entsprechenden Fuhrung konnen damit alle Stellen uber die Breite des 

Filzes angefahren werden. Die Diise kann z.B. entweder mit gleichmaSiger 
Geschwindigkeit uber das Filzband hinwegfahren, wobei der Wasserdruck 
mit der Querprofilabweichung als StellgroSe entsprechend geregelt werden 
kann, oder es kann bei konstantem Wasserdruck die Geschwindigkeit der 

15 Diise und damit die Verweilzeit an bestimmten Positionen mit der Quer- 
profilabweichung als StellgroSe geregelt werden. 

Alternativ oder zusatzlich kamvdie Filzkonditionierung zumindest teilwei- 
^ se auch mittels wenigstens eines mehrere Diisen umfassenden, zonenwei- 

20 se ansteuerbaren und vorzugsweise zusatzlich uber die Zonenbreite be- 
weglichen Spritzrohres erfolgen. Fur eine gezielte Konditionierung einzel- 
ner Filzbereiche konnen die einzelnen Spritzrohrdiisen jeweils durch die 
betreffenden Ventile angesteuert werden. 

25 Alternativ oder zusatzlich kann die Filzkonditionierung zumindest teilwei- 
se auch mittels wenigstens eines zonenweise ansteuerbaren und vorzugs- 
weise zusatzlich uber die Zonenbreite beweglichen Rohrsaugers erfolgen. 
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Mittels eines solchen Rohrsaugers konnen einzelne Filzbereiche gezielt 
besaugt werden. 

Es kann beispielsweise ein Rohrsauger verwendet werden, der einen sich 
zumindest im wesentlichen uber die gesamte Filzbreite erstreckende Ke- 
ramikkorper besitzt, der mit einer geschlitzten Flache versehen ist, uber 
die das Filzband mit Vakuum beaufschlagbar ist, wobei zonenweise der 
jeweils wirksame geschlitzte Flachenanteil insbesondere durch bewegliche 
Zungen, z.B. Metallzungen, variabel einstellbar ist, urn insbesondere die 
jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechende zu variieren. 

Die Filzkonditionierung zumindest teilweise beispielsweise jedoch auch 
mittels wenigstens eines traversierenden kurzen Rohrsaugers erfolgen, der 
einen Keramikkorper besitzt, der mit einer geschlitzten Flache versehen 
ist, uber die das Filzband mit Vakuum beaufschlagbar ist, wobei der wirk- 
same geschlitzte Flachenanteil insbesondere durch wenigstens eine be- 
wegliche Zunge, z.B. Metallzunge, variabel einstellbar ist, urn insbesonde- 
re die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechend zu variieren. 

Weitere Moglichkeiten zur Filzbehandlung bzw. -konditionierung bestehen 
beispielsweise in folgendem: 

- Druckluft zum Ausblasen von Wasser, z.B. Regulierung des Was- 
sergehalts 

- Chemische Konditionierungszusatze, Profilierung durch Menge 
und/oder Dosierung, z.B. Regulierung der Permeabilitat 

- alle Behandlungs- bzw. Konditionierungsarten sind auf der Papier- 
seite und/oder der Laufseite mdglich. 
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Die Bedeutung ebener Feuchtequerprofile nach einer Pressenpartie sind 
fur den Wirkungsgrad und die Qualitat des Endproduktes entscheidend. 
Treten beispielsweise feuchte Bereiche auf, so ist die Festigkeit der Bahn 
an dieser Stelle vermindert, was eine deutlich hohere AbriiSneigung mit 
sich bringt. Zu erwahnen seien beispielsweise auch veranderte Zuganfor- 
derungen in der Trockenpartie und eine Einstellung des Zuges in die 
Trockenpartie nach der feuchtesten Stelle, wobei zu beachten ist, daS ein 
zu hoher Zug an trockenen Stellen insbesondere zur Faltenbildung fuhren 
kann. Entsprechend kann an trockenen Stellen An Uberdies ist in vielen 
Fallen eine vollstandige VergleichmaSigung des Feuchtequerprofils in der 
Trockenpartie nicht moglich. Umfafit die Papiermaschine einen Kalander, 
so haben feuchte Bereiche erheblichen Einflufi auf die mit dem Kalander 
erzielbaren Qualitatsmerkmale Glanz und Glatte. 

In vielen Fallen sind ungleichmafiige Filzeigenschaften wie insbesondere 
eine ungleichmafcige Permeabilitat und ein ungleichmaSiger Wassergehalt 
die Ursache fur Feuchtequerprofilstorungen. 

Herkommliche Pressen verfiigen ausschlieSlich uber die Breite gleichma- 
Sig wirkende Konditionierungseinrichtungen wie insbesondere Nieder- 
druck- und Hochdruckspritzrohre sowie DuoCleaner. 

Bahnlaufprobleme in Verbindung mit der Filzkonditionierung sind z.B.: 

- Randzupfen bei der Filztrennung. D.h. bei der Filztrennung nach 
Doppelfilzpressen wird der Papierbahnrand durch den weggefuhrten 
Filz stellenweise vom papierfuhrenden Filz gelost. 
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- Randaufstehen bzw. Randabklappen. Die Papierrander haben 
nicht genugend Haftuhg auf dem Filz bzw. der notige Unterschled 
Oberfilz zu Unterfilz ist nicht ausreichend. 

5 

Diese Storungen konnen durch die Oberflacheneigenschaften der Filze 
verursacht werden. Die betreffenden Eigenschaften werden bestimmt 
durch die Vlieseigenschaften/-feinheiten und durch die Konditionierung. 

1 0 Die betreffenden Eigenschaften sind weniger von der Art der Konditionie- 
rung bzw. Behandlung als von den Anforderungen der unterschiedlichen 
oder angepaSten Anwendung der Behandlung abhangig. 

Es gibt also verschiedene Moglichkeiten der Filzbehandlung, auch die ab- 
1 5 schnittsweise Behandlung zur Verbesserung der Profilqualitaten von Filz 
und Papierbahn. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist daher insbesondere die Gewahrleistung 
guter Bahnlaufeigenschaften. Bestimmte Eigenschaften uber die Filzbrei- 
20 te, speziell insbesondere an den Randbereichen, sind zu berucksichtigen. 
Uberdies sollen auch Unterschiede zwischen Oberfilz und Unterfilz besei- 
tigt werden. D.h. die Profilkorrektur kann sich nur in einem Arbeitsfenster 
bewegen, welches durch die Bahnlaufanforderungen gegeben ist. Bahn- 
laufeigenschaften sind insbesondere die Oberflachenaffinitat von Filz und 
25 Papier und die Durchlassigkeit des Filzes fur die Wirkung von Vakuum an 
der Bahn. Das Verfahren der eingangs genannten Art soil uberdies so 
weitergebildet werden, daS eine Verbesserung der Feuchtequerprofile er- 
reicht und die Gefahr des sogenannten Randzupfens vermindert wird. 
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Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemafi ein Verfahren zur Kon- 
ditionierung' eines umiaufenden Filzbandes einer der Herstellung einer Fa- 
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, dienenden Maschi- 
5 ne, insbesondere Papiermaschine, vorgeschlagen, bei dem eine uber die 
Filzbandbreite zonenweise Konditionierung durchgefuhrt wird, indem die 
Mengen an in den verschiedenen Zonen zugefuhrtem Konditionierungs- 
mittel entsprechend jeweiliger, insbesondere variabler Sollwerte getrennt 
W eingestellt werden. 
10 

Damit sind die zuvor genannten Probleme beseitigt. Es kann z.B. die 
Wirksamkeit der zuvor genannten Konditionierungseinrichtungen uber die 
Filzbreite gegebenenfalls auch unterschiedlich sein, wodurch die Querpro- 
file entsprechend verbessert werden konnen und die Gefahr eines soge- 

15 nannten Randzupfens entsprechend verringert werden kann. Es sind gute 
Bahnlaufeigenschaften gewahrleistet. Bestimmte Eigenschaften uber die 
Filzbreite, speziell insbesondere an den Randbereichen, konnen entspre- 
chend berucksichtigt werden, und es konnen auch Unterschiede zwischen 
0 Oberfilz und Unterfilz beseitigt werden. D.h. die Profilkorrektur kann sich 

20 nur in einem Arbeitsfenster bewegen, welches durch die Bahnlaufanforde- 
rungen gegeben ist. Bahnlaufeigenschaften sind insbesondere die Oberfla- 
chenaffinitat von Filz und Papier und die Durchlassigkeit des Filzes fur .die 
Wirkung von Vakuum an der Bahn. Es wird eine Verbesserung der 
Feuchtequerprofile erreicht und die Gefahr des sogenannten Randzupfens 

25 vermindert. Es ist generell eine optimalere Abstimmung moglich. 
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Die gegebenenfalls unterschiedliche Dosierung von Konditionierungsmittel 
liber die Breite des Filzbandes kann auf unterschiedliche Art und Weise 
erfolgen. 

* 

5 GemaS einer vorteilhaften praktischen Ausgestaltung wird das Konditio- 
nierungsmittel vorzugsweise einheitlich auSerhalb der Maschine ver- 
dunnt. 

^0 Erfolgt die Zufuhr von Konditionierungsmittel zumindest teilweise mittels 
10 wenigstens einer traversierenden Auftragseinheit, so wird die fur eine je- 
weilige Zone bestimmte Menge an Konditionierungsmittel vorzugsweise 
durch die Verweilzeit der traversierenden Auftragseinheit in der jeweiligen 
Zone eingestellt. 

15 Erfolgt die Zufuhr von Konditionierungsmittel zumindest teilweise mittels 
einer Vielzahl von uber die Filzbreite vorgesehenen stationaren Dusen, de- 
nen eine entsprechende Anzahl von Ventilen zugeordnet ist, so wird die 
fur eine jeweilige Zone bestimmte Menge an Konditionierungsmittel vor- 
0 zugsweise uber ein jeweiliges, der betreffenden Duse zugeordnetes Ventil 

20 eingestellt. 

GemaS einer zweckmaSigen praktischen Ausgestaltung der erfmdungsge- 
mafien Verfahrens wird das vorzugsweise Konditionierungschemikalien 
umfassende Konditionierungsmittel dem Konditionierungswasser zuge- 
25 mischt. 

Gemafi einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann das Konditionie- 
rungsmittel, vorzugsweise Konditionierungschemikalien, wenigstens einer 
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speziell zur chemischen Konditionierung vorgesehenen Auftragseinrich- 
tung zugefuhrt werden. 

Von Vorteil ist auch, wenn eine vorzugsweise zonenweise Regelung der zu- 
gefuhrten Konditionierungsmittelmenge vorgesehen ist. 

Weitere Moglichkeiten zur Filzbehandlung bzw. -konditionierung bestehen 
beispielsweise wieder in folgendem: 

- Druckluft zum Ausblasen von Wasser, z.B. Regulierung des Was- 
sergehalts 

- Chemische Konditionierungszusatze, Profilierung durch Menge 
und/oder Dosierung, z.B. Regulierung der Permeabilitat 

- alle Behandlungs- bzw. Konditionierungsarten sind auf der Papier- 
seite und/oder der Laufseite moglich. 

Filzeigenschaften, zum Beispiel der Wassergehalt oder die Permeabilitat, 
verandern sich mit ihrer Laufzeit, teilweise auch ungleichmaSig uber die 
Filzbreite, wodurch das Feuchtequerprofil der Papierbahn negativ beein- 
flufit werden kann. Aufierdem kann dadurch auch das Laufverhalten der 
Papierbahn negativ beeinflufit werden (Bahnrandprobleme). Es sei bei- 
spielsweise auch nochmals auf die bereits zuvor erwahnten, in Verbin- - 
dung mit der Filzkonditionierung auftretenden Bahnlaufprobleme usw. 
verwiesen. 

Ein weiteres Ziel der Erfmdung ist es daher, das Verfahren der eingangs 
genannten Art so weiterzubilden, dafi zur Erzielung eines optimalen Trok- 
kengehalts bei gutem Feuchtequerprofil nach der Presse gleichmaSige und 



gezielte Filzeigenschaften iiber die Filzbandbreite sichergestellt werden 
kdnnen und durch gezielte Filzeigenschaften ein guter Bahnlauf gewahr- 
ieistet werden kann. 



Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaS ein Verfahren zu Kon- 
ditionierung eines umlaufenden Filzbandes einer der Herstellung einer Fa- 
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, dienenden Maschi- 
ne, insbesondere Papiermaschine, vorgeschlagen, bei dem eine iiber die 
Filzbandbreite zonenweise Konditionierung durchgefuhrt wird, indem we- 
nigstens ein Filzband-Eigenschaftsquerprofil gemessen und iiber die Filz- 
bandbreite zonale Konditionierelemente entsprechend dem gemessenen 
Filzband-Eigenschaftsquerprofil eingestellt werden. 

Dabei ist insbesondere ein Einstellen von uber der Filzbandbreite vorgese- 
henen zonalen oder sektionalen Konditionierelementen entsprechend der 
Filzband-Eigenschaftsquerprofile (zum Beispiel Druck-HD-SRt, Vakuum- 
RS4 an trockenen SteUen des Filzes) moglich. 

GemaJS einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaSen Verfah- 
rens wird das Filzband-Eigenschaftsquerprofil mittels einer Online- 
Mefieinrichtung gemessen, wobei in Verbindung mit den zonalen Kondi- 
tionierelementen vorzugsweise jeweils ein geschlossener Regelkreis gebil- 
det wird. 

In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn wenigstens ein vorgebbarer 
Filzeigenschaftsmittelwert und/ oder wenigstens ein vorgebbares Verhalt- 
nis aus einem Filzeigenschaftsmittelwert fur einen Oberfilz und einem Fil- 
zeigenschaftsmittelwert fur einen Unterfilz eingestellt wird. Dabei kann der 
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jeweilige Filzeigenschaftsmittelwert beziehungsweise das jeweilige Verhalt- 
nis von Filzeigenschaftsmittelwerten fur den Ober- und den Unterfilz eines 
doppelt befilzten PreSnips zur Erzielung eines optimalen Trockerigehalts 
und eines optimalen Feuchtequerprofils nach dem Nip, beziehungsweise 
5 nach der Pressenpartie, bei optimalem Bahnlauf eingestellt werden. 

Von Vorteil ist auch, wenn unmittelbar nach der Pressenpartie das 
Feuchtequerprofil und/oder an Rinnen und/oder Rohrsaugern anfallende 
Entwasserungsmengen online gemessen und die zonalen Konditionierele- 
10 mente in Abhangigkeit von dem daraus erhaltenen Mefiergebnis eingestellt 
werden. 

So ermoglicht beispielsweise die Online-Messung des Feuchtequerprofils 
unmittelbar nach der Pressenpartie insbesondere zusammen mit den zu- 
15 vor genannten MaSnahmen, gegebenenfalls unter Einbeziehung der vor- 
zugsweise ebenfalls online gemessenen Entwasserungsmengen an den 
betreffenden Rinnen und Rohrsaugern einen komplexen Regelkreis zur 
Erzielung eines optimalen Troclcengehalts und eines optimalen Feuchte- 
querprofils nach der Presse und eines optimalen Bahnlaufs, wobei dieser 
20 komplexe Regelkreis eventuell sogar selbstlernend ausgefuhrt sein kann. 

Die Erfindung betrifft ferner einen Rohrsauger zur Konditionierung eines 
umlaufenden Filzbandes, der in besonderer Weise zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaiSen Verfahrens geeignet ist. 

25 

Gemafi einer ersten Ausfuhungsvariante umfafit der erfmdungsgemafie 
Rohrsauger einen sich zumindest im wesentlichen liber die gesamte Filz- 
breite erstreckenden Keramikkorper, der mit einer geschlitzten Flache ver- 
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sehen ist, iiber die das Filzband mit Vakuum beaufschlagbar ist, wobei 
zonenweise der jeweils wirksame geschlitzte Flachenanteil insbesondere 
durch bewegliche Zungen, z.B. Metallzungen, variabel einstellbar ist, um 
insbesondere die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechend zu va- 
5 riieren. 

GemaS einer anderen Ausfuhrungsvariante der Erfindung ist ein traver- 
sierender Rohrsauger zur Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes 
k vorgesehen, mit einem Keramikkorper, der mit einer geschlitzten Flache 
10 versehen ist, uber die das Filzband mit Vakuum beaufschlagbar ist, wobei 
der wirksame geschlitzte Flachenanteil insbesondere durch wenigstens 



eine bewegliche Zunge, z.B. Metallzunge, variabel einstellbar ist, um ins- 
besondere die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechend zu variie- 



ren. 
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Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen un- 
ter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 



Fig. 1 



eine schematische Darstellung einer traversierenden Spritz- 



20 



rohrduse, 



Fig. 2 



eine schematische Darstellung eines mehrere Dusen umfasr 
senden, zonenweise ansteuerbaren Spritzrohres, 



25 Fig. 3 



eine schematische Darstellung eines zonenweise wirkenden 
Rohrsaugers, und 
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Fig. 4 eine schematische Darstellung einer doppelt befilzten Presse, 

deren beiden Filze uber deren Breite zonenweise konditioniert 
werden. 

5 Die Figuren 1 bis 3 zeigen rein beispielhaft verschiedene Einrichtungen 
zur iiber die Filzbandbreite zonenweisen oder sektionalen Konditionierun- 
gen eines jeweiligen Filzbandes 10. 

^ Dabei sollen durch eine gezielte Konditionierung des Filzbandes 10 an 
' 10 Stellen, an denen eine besonders hohe Verdichtung oder Verschmutzung 
vorliegt, Feuchtequerprofilabweichungen korrigiert und ein ebenes 
Feuchtequerprofil erreicht werden. Hierzu wird an verdichteten Stellen im 
Filzband 10 beispielsweise durch eine traversierende Spritzrohrduse, bei- 
spielsweise eine Hochdruck-Spritzrohrduse (vgl. Fig. 1) oder ein Spritz- 
15 rohr, beispielsweise ein Hochdruck-Spritzrohr (vgl. Fig. 2) gezielt Wasser 
eingebracht und/oder beispielsweise mittels eines Rohrsaugers (vgl. Fig. 3) 
gezielt Wasser aus verdichteten Stellen im Filzband 10 abgesaugt. 

^ Zuerst mussen das Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn, insbesondere 
20 Papier- oder Kartonbahn, oder der Wassergehalt des Filzbandes 10 uber 
die Bahn- bzw. Bandbreite oder die Permeabilitat des Filzbandes 10 uber 
die Filzbandbreite mefitechnisch erfafit werden. An den Stellen, an denen 
ein hoherer Feuchtegehalt der Faserstoffbahn, ein geringerer Wassergehalt 
des Filzes oder eine geringere Permeabilitat des Filzes gemessen wird, er- 
25 folgt die gezielte zonenweise Konditionierung des Filzbandes 10 zusatzlich 
zur konventionellen Filzkonditionierung, die uber die gesamte Breite der 
Faserstoffbahn bzw. des Filzbandes wirksam ist. Die Intensitat der zonen- 
weisen Konditionierung richtet sich nach der Hohe der Abweichung der 
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oben genannten MeSwerte von einem iiber die Bahn- bzw. Bandbreite er- 
mittelten Mittelwert. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine dazu geeignete traversieren- 
5 de Spritzrohrduse 12, z.B. Hochdruck-Spritzrohrduse, die mittels einer 
Fuhrung, zum Beispiel einer Fuhrungsschiene 14, alle Stellen xiber die 
Breite des Filzbandes 10 anfahren kann. Dabei kann die Spritzrohrduse 
12 entweder mit gleichmaSiger Geschwindigkeit uber das Filzband 10 
# hinwegfahren, wobei der Wasserdruck mit der Querprofilabweichung als 
10 StellgroSe geregelt werden kann, oder es kann bei konstantem Wasser- 
druck die Geschwindigkeit dieser traversierenden Spritzrohrduse 12 und 
damit die Verweilzeit an bestimmten Positionen mit der Querprofilabwei- 
chung als StellgroSe geregelt werden. 

15 In der Fig. 1 ist iiberdies ein hier durch einen Elektromotor gebildeter An- 
trieb 16, eine Schlauchaufrollung 18 sowie ein zur traversierenden Spritz- 
rohrduse 12 fuhrender Schlauch 20 zu erkennen. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens ist beispielsweise auch das in Fig. 2 
20 schematisch dargestellte, mehrere Diisen wie z.B. Hochdruck-Dusen iom- 
fassende, zonenweise ansteuer- und/oder regelbare Spritzrohr 24, z.B. 
Hochdruck-Spritzrohr, geeignet. Die einzelnen Spritzrohrdusen 22 konnen 
durch die jeweiligen Ventile 23 angesteuert werden, um eine gezielte Kon- 
ditionierung der einzelnen Filzbereiche zu ermoglichen. Dabei kann insbe- 
25 sondere eine Regelung der einzelnen Ventile 23 entsprechend der betref- 
fenden Querprofilmessung durchgefuhrt werden. 
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Zur Durchfuhrung des Verfahrens ist beispielsweise auch der in der Fig. 3 
schematisch dargestellte zonenweise wirkende Rohrsauger 26 geeignet, 
mit dem einzelne Filzbereiche gesaugt werden konneri. GemaiS dem in die- 
ser Figur 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel kann der Rohrsauger 26 ei- 
5 nen sich uber die gesamte Filzbreite erstreckenden Keramikkorper 28 
umfassen, bei dem ein bestimmter Anteil der Oberflache 30 Schlitze 32 
aufweist, durch die das Vakuum auf das Filzband 10 (vgl. Fig. 1 und 2 ) 
\ einwirken kann und bei dem insbesondere durch bewegliche Zungen 34, 

# z.B. Metallzungen, die geschlitzte Flache 36 und damit die Einwirkzeit des 
10 Vakuums variiert werden konnen. Uber eine entsprechende Einrichtung 
38 ist eine pneumatische Regelung der offenen Flache moglich. Wie ein- 
gangs bereits erwahnt, kann jedoch z.B. auch ein traversierender kurzer 
Rohrsauger vorgesehen sein. 

15 Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung eine doppelt befilzte Presse 40, 
deren beide Filzbander 10i, IO2 jeweils zonenweise konditioniert werden. 

Dabei werden uber entsprechende Mefieinrichtungen 44 Filzband- 
^ Eigenschaftsquerprofile gemessen. Uber die Breite des jeweiligen Filzban- 

20 des 10i, IO2 vorgesehene zonale oder sektionale Konditionierelemente 46, 
48 werden entsprechend der Filzband-Eigenschaftsquerprofile eingestellt 
(z.B. Druck-HD-SRt, Vakuum-RSl an trockenen Stellen des jeweiligen . 

Filzbandes). 

25 Wahlweise kanri eine Online-Mefieinrichtung zur Messung eines jeweiligen 
Filzband-Eigenschaftsquerprofils vorgesehen sein. Damit ist in Verbin- 
dung mit den sektionalen oder zonalen Konditionierelementen 46, 48 ein 
geschlossener Regelkreis moglich. Es konnen Filzeigenschaftsmittelwerte 
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beziehungsweise Verhaltnisse von Filzeigenschaftsmittelwerten fur den 
Oberfilz 10i und den Unterfilz IO2 des doppelt befilzten Prefinips 50 zur 
Erzielung eines optimalen Trockengehaits und Feuchtequerprofils nach 
dem PreSnip 50 beziehungsweise nach der Pressenpartie, bei optimalem 
5 Bahnlauf eingestellt werden. 

Mittels einer MeSeinrichtung 52 kann unmittelbar nach der Pressenpartie 
das Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn 54 online gemessen werden, was 
zusammen mit den zuvor genannten MaSnahmen, gegebenenfalls unter 
10 Einbeziehung der ebenfalls online gemessenen Entwasserungsrnengen an 
Rinnen und Rohrsaugern, einen komplexen Regelkreis zur Erzielung eines 
optimalen Trockengehaits und eines optimalen Feuchtequerprofils nach 
der Presse 40 ermoglicht, wobei der komplexe Regelkreis gegebenenfalls 
sogar selbstlernend ausgefuhrt sein kann. 

15 

Bei der Faserstoffbahn 54 kann es sich insbesondere um eine Papier- oder 
Kartonbahn handeln. Als Konditionierelemente 46, 48 konnen beispiels- 
weise wieder traversierende Spritzrohrdiisen, zonenweise ansteuerbare 
Spritzrohre und/ oder zonenweise wirkende Rohrsauger eingesetzt werden. 
20 Diese konnen beispielsweise wieder einen solchen Aufbau besitzen, wie 
dies zuvor beschrieben wurde. Wie anhand der Fig. 4 zu erkennen ist, ist 
der doppelt befilzte Prefinip 50 im vorliegenden Fall zwischen zwei PreS r 
walzen 56, 58 gebildet. 
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Voith Paper Patent GmbH V 2592 - Ku/Lu 

Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Reinigung eines umlaufenden Filzbandes einer 
der Herstellung von Faserstoffbahnen, insbesondere Papier- oder Karton- 
bahnen, dienenden Maschine, insbesondere Papiermaschine, wird eine 
uber die Filzbandbreite zonenweise Reinigung durchgefuhrt, indem wenig- 
stens ein Faserstoffbahn-Eigenschaftsquerprofil wie insbesondere das 
Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn und/oder wenigstens ein Filzband- 
Eigenschaftsquerprofil wie insbesondere der Wassergehalt des Filzbandes 
uber die Bahn- bzw. Bandbreite und/oder die Permeabilitat des Filzban- 
des uber die Bahn- bzw. Bandbreite gemessen und das Filzband in den 
verschiedenen Zonen jeweils in Abhangigkeit von dem fur die betreffenden 
Zonen erhaltenen Mefiergebnis unterschiedlich konditioniert. 



Voith Paper Patent GmbH 



V 2592 - Ku/ho 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes (10) 
einer der Herstellung einer Faserstoffbahn (54), insbesondere Pa- 
pier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine, insbesondere Papier- 
maschine, bei dem eine uber die Filzbandbreite (b) zonenweise Kon- 
ditionierung durchgefuhrt wird, indem wenigstens ein Faserstoff- 
bahn-Eigenschaftsquerprofll wie insbesondere das Feuchtequerprofil 
der Faserstoffbahn (54) und/oder wenigstens ein Filzband-Eigen- 
schaftsquerprofil wie insbesondere der Wassergehalt des Filzbandes 
(10) uber die Bahn- bzw. Bandbreite und/oder die Permeabilitat des 
Filzbandes uber die Bahn- bzw. Bandbreite gemessen und das Filz- 
band (10) in den verschiedenen Zonen jeweils in Abhangigkeit von 
dem fur die betreffenden Zonen erhaltenen Mefiergebnis unter- 
schiedlich konditioniert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft aus den fur die verschiedenen Zonen erhaltenen Mefiwerten ein 
Mittelwert gebildet und die Intensitat der Konditionierung in einer 
jeweiligen Zone in Abhangigkeit von der Abweichung des fur die je- 
weilige Zone erhaltenen Mefiergebnisses von dem Mittelwert gewahlt 
wird. 



Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Filzkonditionierung zumindest teilweise mittels wenigstens 
einer traversierenden Spritzrohrduse (12) erfolgt. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Filzkonditionierung zumindest teilweise mittels wenigstens 
eines mehrere Dusen (22) umfassenden, zonenweise ansteuerbaren 
und vorzugsweise zusatzlich uber die Zonenbreite beweglichen 
Spritzrohres (24) erfolgt. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Filzkonditionierung zumindest teilweise mittels wenigstens 
eines zonenweise ansteuerbaren und vorzugsweise zusatzlich uber 
die Zonenbreite beweglichen Rohrsaugers (26) erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi ein Rohrsauger (26) verwendet wird, der einen sich vorzugswei- 
se zumindest im wesentlichen uber die gesamte Filzbreite (b) er- 
streckenden Keramikkorper (28) besitzt, der mit einer geschlitzten 
Flache (36) versehen ist, uber die das Filzband (10) mit Vakuum be- 
aufschlagbar ist, wobei zonenweise der jeweils wirksame geschlitzte 
Flachenanteil insbesondere durch bewegliche Zungen (34), vorzugs- 



weise Metallzungen, variabel einstellbar ist, um insbesondere die 
jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechend zu variieren. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Filzkonditionierung zumindest teilweise mittels wenigstens 
eines traversierenden kurzen Rohrsaugers erfolgt, der einen Kera- 
mikkorper besitzt, der mit einer geschlitzten Flache versehen ist, 
iiber die das Filzband mit Vakuum beaufschlagbar ist, wobei der 
wirksame geschlitzte Flachenanteil insbesondere durch wenigstens 
eine bewegliche Zunge, vorzugsweise Metallzunge, variabel einstell- 
bar ist, um insbesondere die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums ent- 
sprechend zu variieren. 

Verfahren zur Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes (10) 
einer der Herstellung einer Faserstoffbahn (54), insbesondere Pa- 
pier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine, insbesondere Papier- 
maschine, bei dem eine uber die Filzbandbreite (b) zonenweise Kon- 
ditionierung durchgefuhrt wird, indem die Mengen an in den ver- 
schiedenen Zonen zugefuhrtem Konditionierungsmittel entspre- 
chend jeweiliger, insbesondere variabler Sollwerte getrennt einge- 
stellt werden, insbesondere nach einem der vorhergehenden An- - 
spriiche. 

Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Konditionierungsmittel auSerhalb der Maschine verdunnt 
wird. 
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10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, 

ciadurch gekennzeichnet, 

daS die Zufuhr von Konditionierungsmittel zumindest teilweise 
5 mittels wenigstens einer traversierenden Auftragseinheit (12) erfolgt, 

wobei die fur eine jeweilige Zone bestimmte Menge an Konditionie- 
rungsmittel vorzugsweise durch die Verweilzeit der traversierenden 
Auftragseinheit (12) in der jeweiligen Zone eingestellt wird. 

10 11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Zufuhr von Konditionierungsmittel zumindest teilweise 
mittels einer Vielzahl von uber die Filzbreite vorgesehenen stationa- 
ren Diisen (22) erfolgt, wobei den Dusen (22) vorzugsweise eine ent- 
15 sprechende Anzahl von Ventilen (23) zugeordnet ist und die fur eine 

jeweilige Zone bestimmte Menge an Konditionierungsmittel vorzugs- 
weise uber ein jeweiliges, der betreffenden Duse (22) zugeordnetes 
Ventil (23) eingestellt wird. 

+ 

20 12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Konditionierungsmittel, vorzugsweise Konditionierungs- . 
chemikalien, Konditionierungs wasser zugemischt wird. 

25 13. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Konditionierungsmittel, vorzugsweise Konditionierungs- 
chemikalien, wenigstens einer speziell nur zur chemischen Kondi- 



tionierung vorgesehenen Konditionierungseinrichtung zugefuhrt 
wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft eine vorzugsweise zonenweise Regelung der zugefuhrten Kondi- 
tionierungsmittelmenge vorgesehen ist. 

Verfahren zur Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes (10) 
einer der Herstellung einer Faserstoffbahn (54), insbesondere Pa- 
pier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine, insbesondere Papier- 
maschine, bei dem eine uber die Filzbandbreite (b) zonenweise Kon- 
ditionierung durchgefuhrt wird, indem wenigstens ein Filzband- 
Eigenschaftsquerprofil gemessen und uber die Filzbandbreite (b) zo- 
nale Konditionierelemente (46, 48, 12, 24, 26) entsprechend dem 
gemessenen Filzband-Eigenschaftsquerprofil eingestellt werden, 
insbesondere nach einem der vorhergehenden Anspruche. 

Verfahren nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

daJS das Filzband-Eigenschaftsquerprofil mittels einer Online- 
Mefieinrichtung (44) gemessen wird, wobei in Verbindung mit den 
zonalen Konditionierelementen (46, 48, 12, 24, 26) vorzugsweise je- 
weils ein geschlossener Regelkreis gebildet wird. 

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS wenigstens ein vorgebbarer Filzeigenschaftsmittelwert und /oder 
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wenigstens ein vorgebbares Verhaltnis aus einem Filzeigenschafts- 
mittelwert fur einen Oberfilz (10i) und einem Filzeigenschaftsmittel- 
wert fur einen Unterfilz (IO2) eingestelit wird. 

Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS der Filzeigenschaftsmittelwert bzw. das Verhaltnis von Filzei- 
genschaftsmittelwerten in Abhangigkeit von einem gewiinschten 
Trockengehalt und/oder Feuchtequerprofil nach einem jeweiligen 
Prefinip (50) bzw. nach der Pressenpartie vorgegeben wird. 

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS unmittelbar nach der Pressenpartie das Feuchtequerprofil 
15 und/oder an Rinnen und/oder Rohrsaugern anfallende Entwasse- 

rungsmengen online gemessen und die zonalen Konditionierele- 
mente (46, 48, 12, 24, 26) in Abhangigkeit von dem daraus erhalte- 
nen MeSergebnis eingestelit werden. 

20 20. Rohrsauger (26) zur Konditionierung eines umlaufenden Filzbandes 

(10), insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der vorhergehenden Anspriiche, mit einem sich zumindest im we- 
sentlichen uber die gesamte Filzbreite (b) erstreckenden Keramik- 
korper (28), der mit einer geschlitzten Flache (36) versehen ist, uber 

25 die das Filzband (10) mit Vakuum beaufschlagbar ist, wobei zonen- 

weise der jeweils wirksame geschlitzte Flachenanteil insbesondere 
durch bewegliche Zungen (34), vorzugsweise Metallzungen, variabel 
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einstellbar ist, um insbesondere die jeweilige Einwirkzeit des Vaku- 
ums entsprechend zu variieren. 

Traversierender Rohrsauger zur Konditionierung eines umlaufenden 
Filzbandes, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, mit einem Keramikkorper, 
der mit einer geschlitzten Flache versehen ist, liber die das Filzband 
mit Vakuum beaufschlagbar ist, wobei der wirksame geschlitzte Fla- 
chenanteil insbesondere durch wenigstens eine bewegliche Zunge, 
vorzugsweise Metallzunge, variabel einstellbar ist, um insbesondere 
die jeweilige Einwirkzeit des Vakuums entsprechend zu variieren. . 



